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@ Vorrichtung zur Verdichtung von Formsand.

@ Eine Vorrichtung zum Verdichten von Formsand
in einem Formkasten, der auf einer mit

~ Entitiftungsbohrungen versehenen Modeliplatte auf-

77 A2

(=2}

EP 0 263

gesetzt ist, hat eine in einer einseitig offenen und
dem Formkasten angepaBten Kammer verschiebbar
angeordnete Fidchenprefvorrichtung, die héhenver-
schiebbar in der Kammer angeordnet ist und die
druckdicht auf den Formkasten bzw. auf einen auf
dem Formkasten aufgesetzten Fiilirahmen aufsetzbar
ist. Uber den DruckgasanschluB ist Druckgas Uber in
der FlachenpreBvorrichtung angeordnete Offnungen
auf den Formsand aufbringbar. Zur Erreichung einer
optimalen Vorverdichtung des Formsandes durch
Druckiuft wie auch einer optimalen Nachverdichtung
durch mechanisches Pressen des Sandes weist die
Vorrichtung eine Prefivorrichtung (1) auf, die aus
einer Vielzahl nebeneinander angeordneter und un-
abhéngig 2u verschiebender PreSstempe! (6) be-
steht. Zwischen den benachbarten PreBstempeln (6)
sind Offnungen (8) fir den Durchtritt von Druckgas
ausgebildet (Fig. 1).

Xerox Copy Centre



1 0 263 977 2

Vorrichtung zur Verdichtung von Formsand

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Verdichten von in einem Formkasten eingefiillten
Formsand, der auf einer mit Entliftungsbohrungen
versehenen Modellplatte aufgesetzt ist, mit einer in
einer einseitig offenen und dem Formkasten an-
gepaften Kammer verschiebbar angeordneten
FlachenpreBvorrichtung, die h&henverschiebbar in
der Kammer angeordnet ist, welche druckdicht auf
den Formkasten bzw. auf einen auf dem Formka-
sten aufgesetzten Fillrahmen aufsetzbar und mit
einem Druckgasanschlu versehen ist, Uber den
Druckgas Uber in der Fidchenprefvorrichtung an-
geordneten Offnungen auf den Formsand aufbring-
bar ist.

Aus der DE-AS 12 97 818 ist es bekannt, das
Verdichten des Formsandes durch mechanische
Druckkridfte vorzunehmen, die {iber eine Prefiplatie
auf den Formsand ausgelibt werden. Es hat sich
gezeigt, daB eine gleichfdrmige Verdichtung des
Formsandes allein mit einer derartigen mechani-
schen Vorrichtung nicht erhalten werden kann.

Aus der DE-AS 26 08 740 ist des weiteren
bekannt, den Formsand in Kombination durch
Druckluft und eine PreBplatte zu verdichten, wobei
in der Modellplatte Entliiftungsbohrungen angeord-
net sind, Uber die die Druckiuft aus dem Formka-
sten wieder austreten kann. Die Druckluft wird Uber
in der PreBplatte angeordnete Offnungen in den
Formsand eingeblasen. Der Nachteil hierbei be-
steht darin, daB durch die lokale Einleitung der
Druckliuft es zu einer ungleichfGrmigen Verdichtung
des Sandes sowie zu Muiden in der NZhe der
Ofinungen fiir die Druckluft kommen kann.

Aus der DE-AS 28 44 464 ist des weiteren ein
Verfahren bekannt, bei dem gleichfalls eine
mechanische wie auch eine Druckgasverdichtung
erfolgt, wobei zundchst mit impuisartig aufgebrach-
ter Druckluft eine Vorverdichtung des Formsandes
erfolgt, wobei gleichfalls Entliiftungsbohrungen in
der Formplatte vorgesehen sind und anschliefend
eine Nachverdichtung mittels einer mechanischen
flichenhaften PreBvorrichtung.

Die DE-AS 29 30 874 beschreibt eine Vorrich-
tung, bei der gleichfalls eine Vorverdichtung mittels
Druckiuft und eine Nachverdichtung mitteis einer
fldchenhaften PreBplatte erfolgt, wobei die Beson-
derheit hierin besteht, daB die Druckluft einmal
unmittelbar auf die gesamte Oberflache des Form-
sandes einwirken kann und bei der Nachverdich-
tung durch die mechanische Prefiplatte auf die
Oberfliche dieser PreBplatte wirkt, so daB hier
zusitzliche Antriebskréfte fir den Prefvorgang ein-
gespart werden kénnen.
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Allen bekannten Vorrichtungen fiir die Verdich-
tung des Formsandes ist es jedoch gemein, daB
zwar durch das impulsartige Aufbringen der Druc-
kiuft eine gute Vorverdichtung erhalten wird, daB
jedoch die mechanische Nachverdichtung durch
die flichenhafte Prefiplatte nur unvollkommen ist,
da die Druckeinleitung in den Formsand Uber die
Flache nicht gleichm&Big ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
eingangs beschriebene Vorrichtung fiir die Verdich-
tung des Formsandes so auszubilden, da8 zum
einen eine optimale Vorverdichtung durch Druck-
gas wie auch eine optimale Nachverdichtung durch
mechanisches Pressen des Sandes erhalten wird.

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des
Anspruches 1 geldst.

Gem&B der Erfindung besteht die Vorrichtung
somit aus einer mechanischen Prefvorrichtung, die
ewar den in den Formkasten befindlichen Form-
sand Uber die gesamte Flache des Formkastens
zusammenpreBt, die jedoch nicht aus einer
flichenhaften Prefplatte, sondern aus einer Viel-
zahl von Einzelstempeln besteht, die jeweils einen
eigenen Antrieb aufweisen. Die Prefstempel sind
vorteilhaft an doppelt wirkenden Hydraulikzylindern
angeschiossen, die ailen den gleichen Querschnitt
aufweisen, so daf durch si@mtliche PreBzylinder
der gleiche Druck auf den Formsand ausgeiibt
wird. Durch die relative Verschiebbarkeit der einzel-
nen Stempel gegeneinander kann der Formsand
{iber die Flache der GieBSform gleichmagig verfe-
stigt werden, ohne daB durch Inhomogenititen im
Formsand ein unterschiedlicher Verdichtungsgrad
erhalten wird, wie dies bei den bekannten
flichenhaften PreBvorrichtungen der Fall ist. Des
weiteren sind zwischen den einzelnen benachbar-
ten Stempein Offnungen belassen worden, durch
die die Druckiuft zur Vorverfestigung des Formsan-
des durchtreten kann, so daB, da hier eine Vielzahl
von Stempeln und somit auch eine Vielzahl von
Offnungen vorhanden ist, eine gleichmipige Beauf-
schlagung der Oberfliche des Formsandes mit der
Druckiuft oder dem Druckgas erhalten wird. Dies
trdgt 2u einer gleichmiafigen Verdichtung des
Formsandes {ber die Fldche bei, wobei durch den
relativ groBen Offnungsquerschnitt fiir das Druck-
gas, der Uber die Fliche des Formkastens verteilt
angeordnet ist, 6rtliche Muldenbildung vermieden
wird.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung gehen aus den Unteranspriichen in Verbin-
dung mit Zeichnung und Beschreibung hervor.

Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung ist im
folgenden anhand der Zeichnung nZher be-
schrieben, in dieser zeigen;
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Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungs-
gemap ausgebildeten Vorrichtung im Schnitt und

Fig. 2 einen Draufsicht auf die Vorrichtung
nach Fig. 1.

Die Vorrichtung zur Verdichtung ist in den Fig.
1 und 2 mit 1 bezeichnet. Die Vorrichtung besteht
aus einer Kammer 2, in der Uber die Fliche verteilt
eine Vielzahl von Kolbenzylindereinheiten 3 an-
geordnet sind, wie dies auch aus Fig. 2 hervorgeht,
in der die Kolbenzylindereinheiten durch Kreuze
angedeutet sind. Alle Kolbenzylindereinheiten 3
werden Uber gemeinsame Anschilisse 4, 5 mit
Druckoel versorgt bzw. entlastet. Alle Kolbenzylin-
dereinheiten haben den gleichen Querschnitt. An
den Enden der Kolben 17 jeder Kolbenzylinderein-
heit ist ein Stempel 6 angeordnet, wobei die innen-
liegenden Stempel die gleiche Flache 7 aufweisen,
die Randstempel aber zur Erreichung eines
hdheren spezifischen Druckes mit kleineren
Flachen ausgefiihrt werden kénnen. Zwischen ver-
schiedenen Stempein 6 sind Offnungen 8 belassen,
die flir den Durchtritt von Druckiuft dienen, die iber
Rohrleitungen 9 zugefiihrt wird, die mit einem rela-
tiv grofien Querschnitt ausgebildet sind. Alle Rohr-
leitungen 9 sind, wie aus Fig. 1 und 2 ersichtlich,
an ein Ventil 10 angeschiossen, {iber das die Druc-
kiuft geschaltet wird.

Die Vorrichtung 1 ist vorteilhatt h&henver-
schiebbar angeordnet, so daB diese auf den
Fillrahmen 11 aufsetzbar ist, der auf einem Form-
kasten 12 ruht. Formkasten 12 und Fiillrahmen 11
sind mit Formsand 13 befiilit.

Das Modell 14 ist auf einer Modeliplatte 15
angeordnet, die mit mehreren
Entlliftungsbohrungen 16 versehen ist.

Die Verdichtung des Formsandes erfoigt in
zwei Phasen. Zun3chst wird die Vorrichtung 1 auf
den Filirahmen 11 aufgesetzt, der auf dem Form-
kasten 12 runht. Es wird hier eine druckdichte Ver-
bindung hergestellt. Im AnschluB hieran wird das
Ventil 10 gedffnet und Druckiuft {iber die Rohriei-
tungen 9 und die zwischen den Stempeln 6 ausge-
bildeten Ofinungen 8 auf den Formsand aufge-
bracht. Durch die groBe Anzahl der Offnungen. die
Uber die Flache verteilt liegen, wird die Oberfliche
fleichm&Big mit Druckiuft beaufschiagt, so dag hier
eine gleichmaBige Vorverfestigung erhalten wird.
Die Druckiuft entweicht durch die
Entliiftungsbohrungen 16 in der Formplatte 15 aus
dem Formkasten 12. Nach dieser Vorverdichtung
werden Uber den DruckdlanschiuB 4 die Kolbenzy-
lindereinheiten 3 mit Druckoel beaufschiagt, so daB
die Stempel 6 gegen den Formsand geprefit wer-
den, und zwar mit jeweils gleichem Druck, wobei,
da s@mtliche Stempel mit der gleichen Oberfliche
ausgebildet sind, dieser Druck gleichmigig in den
Formsand weitergeleitet wird. Der Formsand wird
somit an jeder Stelle liber die Fliche des Formka-
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stens gleichmdgig im gewlnschten Umfang ver-
dichtet. Die Verdichtung ist wesentlich besser und
auch gleichmaBiger ais sie mit einer durchgehen-
den flachenhatten PreBplatte erhalten werden kann.

Des weiteren ist auch die Vorverdichtung durch
das Druckgas wesentlich gleichm#Biger und wir-
kungsvoller, da das Druckgas durch die Offnungen
zwischen den Stempeln im wesentlichen senkrecht
auf die Oberfliche des Formsandes auftrifit. Dies
ist beim Stand der Technik nicht oder nur in gerin-
gem Umfang gegeben. Des weiteren hat es sich
ais vorteilhaft herausgestellt, die Offnungen 8
moglichst so groB auszubilden, daB eine
gleichméBige, jedoch relativ kleine Strémungsge-
schwindigkeit der Luft bzw. des Druckgases erhal-
ten wird.

Anspriiche

1. Vorrichtung zum Verdichten von in einem
Formkasten eingeflilten Formsand, der auf einer
mit Entliftungsbohrungen versehenen Modellplatte
aufgesetzt ist, mit einer in einer einseitig offenen
und dem Formkasten angepaBSten Kammer ver-
schiebbar angeordneten FldchenpreBvorrichtung,
die h&henverschiebbar in der Kammer angeordnet
ist, welche druckdicht auf den Formkasten bzw. auf
einen auf dem Formkasten aufgesetzten
Fullrahmen aufsetzbar und mit einem Druckgasan-
schiuB versehen ist, liber den Druckgas {iber in der
FlachenpreBvorrichtung angeordneten  Offnungen
auf den Formsand aufbringbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die PreBvorrichtung (1) aus emer
Vielzah! nebeneinander angeordneter und un-
abhangig 2u verschiebender PrefSstempe! (6) be-
steht und daB zwischen den benachbarten
PreBstempeln (6) Offnungen (8) fiir den Durchtritt
von Druckgas ausgebildet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeder einzeine Stempel (6) an
einer Kolbenstange eines doppelt wirkenden Hy-
draulikzylinders befestigt ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Stempelfiichen
(7) groBer als die sie tragenden Kolbenstangen
sind.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Offnungen (8)
zwischen den benachbarten Stempein (6) so groB
bemessen sind, daB eine gleichmiRge
Luftstrdmung Uber die Flache des Formkastens
(12) erhalten wird.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, da8 die Kolben der
Hydraulikzylinder (3) alle die gleiche Fiiche aufwei-
sen.
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6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet. daB die im Bereich des
Randes liegenden Stempel (B) eine gréBere Fliche
als die Ubrigen Stempel (6) aufweisen.
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